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Verfahren zur Herstellung von Leichtkern-Verbundplatten 
und Leichtkern-Verbundkonstruktionea aus Kunststoff- 
Schaumstoffen. ; 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Leicht- 
kern-Verbundplatten und Leichtkern-Verbundkonstruktionen aus 
Kunststoff-Sohaumstoffen, vorzugsweise auf Basis der Polyure- 
thane. Bekannt sind Leichtkern-Verbundplatten, die in Beschich- 
tungsverfaluen hergestellt sind, wobei zugeschnittene Schaum- 
stoffplatten mit Decksohiohten beklebt werden. Burner ist es 
bekannt , solche Leiohtkern-Verbundplatten nach dem Ausschaum- 
verfahren herzustellen, wobei vorgef ertigte Hohlkbrper mit der 
aufschaumbaren Masse ausgefUllt werden. Bel' alien diesen be- 
kannten Verfahren findet keine innige Verbindung der auueren 
Deckschichten mit dem Kern statt. Auoh die an sich umstandliche 
Anwendung zusatzlicher Klebemittel, befriedigt nicht in der 
Praxis. 

Die Nachteile der bekannten Arbeitsweise werden bei der iSrfin- 
dung dadurch behoben, dafl in eine zweckmaBig auf 8 - 12° abge- 
kuhlte Form zunachst eine Bodenlag-e eines noch nicht ausreagier- 
ten flttssigen Schaumstof f gemisches von hoher Enddichte, z.3. 
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0,2 g/cm , sodann ein fertig ausgeschMumter harter i£ern aus 
feinem Schaumstoff geringer fcnddichte, z.B. 0,01 - 0,08 g/cm , 
eingebracht und auf diesen Kern eine zweite Decklage des erst- 
genannten Schaumstoff es aufgefullt wird, wobei nach SchlieBung 
der Form und Druckgebung das. Aufschaumen der Decklagen in Ver- 
bindung mit einer Verdichtung der den FormwSnden anliegenden 
Schichten unter Ausnutzung der Reaktionswarme vor sich geht. 

Nach einem alteren Vorschlag zur Herstellung leichter FormpreU- 
teile mit Dichten von 0,2 - 0,9 aus Kunststof f -Schaumstof f , bei _ 
welchem der in der Vorform gebildete Schaumstof frbhling vor 
der Beendigung der die Vernetzung bewirkenden Reaktion der Kom- 
ponenten in eine Fertigform eingebracht und dort der Ablauf der 
lieaktion beendet sowie die Endverformung und Verdichtung des 
Schaumstof fkBrpers unter Ausnutzung der bei der Herstellung 
des Verformlings entstandenen Reaktionswarme durchgef iihrt wird, 
erfolgt die Aufsch&umung des Schaumstof frohlings in einer zweck- 
mafiig auf unter 10° gektihlten VorschSumf orm, Gegenuber diesem 
alteren Verfahren bietet das anmeldungsgejnaBe Verfahren den 
Vorteil, einen auBerst leichten Kern mit einer hoch verdichteten 
Deckschicht zu erzeugen. Wenn nan ein Schaumstof fgemisch mit 
0,02 g/cra 3 Freischaumdiohte in die Form einfiillen und verpres- 
sen wollte, so wiirde der Kern mit verdichtet werden. Diese Ver- 
dichtung des Kernes ist allerdings bei weitem nicht ao stark 
wie die Verdichtung der Auisenzone, jedoch ware aiese Arbeits- 
weise filr die Herstellung vor Verbundplatten tmrentabel, da ein 
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so leiehtcr Uolistof f ansatz einen siuijerst liolien Fiillraum und 
damit entbjjrochend groiie Foraea beanspruchen -.vurde. Ein weite- 
rer wesentlicher Vorteil gegeniiber deni bekannten Vorfaliren ist 
die erheblich kiirzere Zeit dcs Aushartens der verba ltni small ig 
tiuimen Deckschichten, denn der tCern liegt ja bereits in fertig 
auf geschSuratem Zustand vor. 

In weiterer Aus^ildung des Verfahrens kann der Kern geringere 
Si itenai,Kiessungen als die Form besitzen, so dali die Decklagen 
seitlich Itber.jreifen, als aandleisten dienen und den Kern all- 
seitig uralnillen. laan eriialt so einen Kbrper, der autten cine 
geschlossene OberflUche und innen einen leichten Fulls toff kern 
besitzt. Die Verbindung zwisehen den Deckschichten und dem Kern 
ist besonders innig, da das nocb reaktionsfSliige Schaumstoff- 
gemiscb in die t»oren des bereits ausreagierten Kernes eindringt 
und sicii Deckschicht und Aera sozusagen niteinander verzalinen. 

Je nach den /mforderungen warmetechnischer oder median ischer 
Art, kann die Dicke dos Kernes und der Deckschichten beliebig 
verlindert werden. Es ist natiirlich audi nibglich, nur auf einer 
Seite eine Deckschicht auf zubringen. Es konnen audi halbharte 
und v;eiohe Schaumstof f e ein- Oder zweiseitig eingebet.tet bzw. 
beschichtet werden. Auch lassen sicb Gewebe, Geflechte, Papier, 
Draht, Glasfaser, Glasf asermatten usw. als l-xernschlcht Oder zu- 
s,ttz;icli zu eiue.ri spczifisch. leichten Kern einlegen. Ferner 
kann in cinem Arbeitsgang auf die Deckschicht eine Dekorschicht 
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aus einfarbbaren Kunststof f en, Metallen, Holzf urnieren usw. 
ohne Verkleben aufgebracht werden. Dieses Verfahren 1st ferner 
nicht an die Herstellung von plattenartigen Korpern gebunden. 
Es lassen sicii Formteile beiiebiger Gestalt fertigen, wobei 
der leichte Kern von einer Deokschicht umgeben sein soli, z.B. 
Kugelsegmerite fUr den Kuppelbau, llohre u-sw. Durch die verschie- 
denen Mfcjglichkeiteh der Verarbeitung und Wahl der Formen er- 
geben sich entsprechend zahlreiche Anwendungsgebiete. Je nach 
Verwendung kann die Decksohicht durch Abanderung der Kezeptur 
auch halbhart Oder weich eingestellt werden. 

Der Vorteil des neuen Verfahrens besteht in erster Linie darin, 
daii das Klebeproblem sicli von selbst lfcist, Ferner brauchen- kei- 
ne seitlichen Handleisten in einem zusatzlichen ArbeitsprozeB 
an dem fertigen KBrper angebracht zu werden, da der Kern all- 
seitig, also aucli an den Randern, von der Depkschicht umhUllt 
ist. Gegeniiber dem Ausschaumverf aliren sind auch keine aufwen- 
digen Stiitzformen nbtig.* Ein weiterer Vorteil gegeniiber alien 
bisherigen Verbundbauweisen mit einem Schaumstoff als Kern 
besteht darin, dafl bei dem neuen Verfahren Kern und Deckschicht 
aus dem gleichen Rohstoff bestehen. Das bedeiitet, daB Kern und 
Deckschicht annahernd gleiche Warmeausdehnungskoef f izienten 
besitzen und scmit bei Temperaturbelastungen die Gefahr des 
Verziehens weitgehend beseitigt ist. 
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Beispiel : 

In eine verschlieBbare Form, deren Innenraum unter Druck ge- 
setzt werden kann, wird ein flussiges aus den Komponenten A 
und B bes-tehendes Schaumstof fgeniisch von hoher Enddichte, z.B, 
0,2 g/cm 3 eingefiillt. Die Komponenten haben hierbei folgende 
Zusainmerisetzung : 



Komponente A 



Komponente B 



24,5 g fticinusbl 
37,2 g Desmodur T 65 



(Prepolymer) 



25,0 g Iiicinusdl 

12,3 g Quadrol (N, N, N; N5 - tetrakis 
2-hydroxypropyl Athylendiamin) 

0,5 g Aktivator T26 b (fiexahydrodi- 
methylanilin) 

0,5 g Zusatzmittel Sai (Sultaf onSl) 

4 Tropfen T 9 (Zinn-II-OKtoat) 



Diese beiden Koiuponenten lassen sich wegen Hirer diinnf llis^igen 
Itonsistenz mit einem 2000 Touren-iUihrer sehr gut und gleich- 
maiiig mischen. Die Mischzeit labt sich durcn. Variation von T 9 



ieicht regulieren. 



Dieses Geniiseh soil frei kochtreiben und vor dem Einfiillen in 
die Form an der Oberfluche bereits abgebunden haben. Dann wird 
eine sehr leichte, schon endgiilti& ausgehiirtete und zugeschnit- 
tene Platte, z.B. aus Polyurethan-Schauiiistof f (0,01 - 0,08 g/ 
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cm ), Styropor, PVC-Schaum o.dgl. oder eine Schicht von Faser- 
platten auf Cellulosebasis , verpreUte Holzspane, wie Spanplat- 
ten usw. auf diesen noch reagierenden Schaumstoff gelegt. Dann 
wird daruber nochmals ein fliissiges Schauiastof fgemisch der oben- 
genannten Zusannaensetzung in die Form gefiillt, worauf diese 
geschlossea und unter Druck gesetzt wird. Hierbei vollzieht 
sich die Keaktion unter Ausnutzung der dem Geinisch innewohnen- 
den iteaktionswarme innerhalb der Form. Man erhait einen Kcirper 
der auUen eine gesahlossene Oberflache und innen einen leichten 
Kern aus Schaumstoff oder eineu beliebigen leichten Stoff be- 
sitzt, wobei die Verbindung zwischen Deckschicht und Kern ohne 
Anwendung von Klebemitteln vollkommen ist. 

In weiterer Ausbildung des ISrf indungsgedankens korinen die 
Leichtkern-Verbundplatten audi endlos erzeugt werden , indem 
die Dsc^schichten kontinuierlich. auf die sich stetig fortbewe- 
gende Kernschicht beiderseitig auf^ebracht und unmit telbar an- 
scnlieftend zwischen wandernden Formen ohne Wlirmezuf uhr verprefit 
werden. 

Eine geeignete Vorrichtung zur Durchf tihrung des Verfahrens ist 
gemab der Erfindung gekennzeichnet durch zwei Ubereinander mit 
Abstand angeordhete endlose unter FliLcJxendruck stehencle Trans- 
portbiinder, auf bzw. zwischen welche der Reiiie nach zuerst die 
untere Deckschicht, sodann die kernschicht und zuletzt die obere 
Deckschicht auf^e^eben wird, wobei zur Erleicnterung aer Auf- 
gabe das untere Transportband um ein Stuck laager ist als das 
obere Transportband und entsprectiend ubersteht. 
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1. Verfahren zur Herstellung von Leichtkern-Verbundplatten und 
Leichtkern-Verbundkonstruktionen aus Kunststof f-Schaumstof- 
fen, vorzugsweise auf Basis vori i'olyurethanen, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali in eine zweckmiifiig auf 8 - 12° abgekiihlte 
Form zunachst eine Deoklage eines fliissigen Schaumstof fge- 
niisches von holier Enddichte eingefttllt, sodann vor Beendi- 
gung der Heaktion ein fertlg ausgeschSuniter harter, halb- 
harter Oder weiclier Kern aus einem Schaumstoff geringer 
Enddichte Oder ahnlichem spezifisch leichtem Werkstoff ein- 
gebracht und auf diesen liern eine zweite Decklago des erst- 
genannten Schaumstoff es aufgeflillt wird, wobei nach Schlies- 
sen der Form und Druckgebung das Auf schaumen der Decklagen 
in Verbindung mit einer Verdichtung der den Formwanden an- 
liegenden Schichten unter Ausnutzung der Reaktionswarme vor 
sich geht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der 
Kern geringere S e itenabmessungen hat als die Form, so dali 
die Decklagen seitlich iibergreifen und den Kern allseitig 
umhlillen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dali fur 
die Decklagen und/oder den Kern ein Schaumstoff Verwendung 
findet, der durch Heaktion eines Isocyanates mit einem Oder 
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mehreren OH-gruppenhaltigen Stoff, wie z.B. Ricinus<51, N, 
N, N; N; - tetrakis ( 2-hydroxylpropyl) Athylendiamin , Natur- 
stoff , ungesattigten Verbindungen Oder artgleichen Gemiechen 
oder deren Abkbuimlingea usw. entsteht. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurcJi gekennzeichnet, daB die 
Deoklagen in einem Arbeitsgan- mit einer Dekorschicht aus 
einf&rbbaren Kunststof f en, Metallen , Holzf urnieren usw. 
versehen werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl ge- 
gebenenfalls unter Fortlassung des Schaumstoff kernes Gewebe, 
Geflechte, Papier, Draht, Glasfaser, Glasf asermatten usw. 
eingelegt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch l r dadurch gekennzeichnet, dafl die 
DecKschichten kontinuierlich auf die sich stetig fortbewe- 
gende Kernschtcht beiderseitig aufgebracht und unmittelbar 
anschliettend zwischen wandernden Pormen die Schichten ohne 
Warmezufuhr verpreDt werden. 

7. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach Anspruch 6, 
gekenn/.eiclinet durch zwei Ubereinander mit Abstand angeord- 
nete endlose unter Flachendruck stehende Transportb&nder , 
auf bzw. zwischen welche der Reihe nach zuerst die untere 
Deckschicht, sodann die Kernschicht and zuletzt die obere 
Deckschicht aufgegeben wird, wobei zur Erleichterung der 
Aufgabe das untere Transportband urn ein Stiick linger ist als 
das obere Transportband. 
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